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(54) Title: PROCESS FOR MANUFACTURING HOT ROLLED STEEL STRIPS 

(54) Bezeichnung: VERFAHREN ZUR HERSTELLUNG VON WARMGEWALZTEM STAHLBAND 

(57) Abstract 

A process is disclosed for manufacturing hot rolled steel strips from a continuously cast bloom in at least two shaping stages having 
each one or several mill stands. In the first shaping stage, the bloom is rolled at its output speed from the continuous casting plant and the 
thus produced bloom is coiled before entering the second shaping stage at its output speed from the first shaping stage. Once the desired 
coil weight is reached, the bloom is uncoiled and supplied for finishing to the second shaping stage at the initial pass speed; and is then 
wound into finished coils of the desired sizes. In the first shaping stage, at least 40 t of a casting sequence from the continuous casting plant 
are continuously rolled out into a bloom and wound into a semi-finished coil. After being finish-rolled in an almost continuous manner, the 
semi-finished strip in this semi-finished coil is cut after the second shaping stage into strips which correspond to the desired coil weights 
and wound as a finished strip. ' ' ; 

(57) Zusammenfassung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung von warmgewalztem Stahlband aus stranggegossenem Vorband in mindestens zwei 
Verformungsstufen mit jeweils einem oder mehreren Walzgeriisten, bei dem in der ersten Verformungsstufe mit der Austrittsgeschwindigkeit 
des Vorbandes aus der StranggieBanlage angewalzt und das dabei erzeugte Zwischenband vor der zweiten Verformungsstufe mit 
Austrittsgeschwindigkeit aus der ersten Verformungsstufe zu einem Bund aufgewickelt wird, das nach Erreichen des Bundgewichtes 
abgewickelt und mit Anstichgeschwindigkeit der zweiten Verformungsstufe zur Fertigwalzung zugefuhrt und danach in gewunschten 
FertigbundgroBen aufgewickelt wird. In der ersten Verformungsstufe werden mindestens 40 t einer GieBsequenz der StranggieBanlage endlos' 
zum Zwischenband ausgewalzt und ohne Unterteilung zu einem Zwischenbund aufgewickelt und das Zwischenband dieses Zwischenbundes 
wird nach quasi endloser Fertigwalzung erst hinter der zweiten Verformungsstufe entsprechend den jeweils gewunschten Bundgewichten 
unterteilt und als Fertigband aufgewickelt. 
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Verfahren zur Herstellung von warmgewalztem Stahlband 
Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung von warmgewalztem Stahlband aus 
stranggegossenem Vorband in mindestens zwei Verformungsstufen mit jeweils einem 
Oder mehreren Walzgerusten, bei dem in der ersten Verformungsstufe mit der 
Austrittsgeschwindigkeit des Vorbandes aus der StranggieBanlage angewalzt und das 
dabei erzeugte Zwischenband vor der zweiten Verformungsstufe mit 
Austrittsgeschwindigkeit aus der ersten Verformungsstufe zu einem Bund aufgewickelt 
wird, das nach Erreichen des Bundgewichtes abgewickelt und mit 
Anstichgeschwindigkeit der zweiten Verformungsstufe zur Fertigwalzung zugefuhrt und 
danach in gewunschten Fertigbundgrolien aufgewickelt wird. 

Ein gattungsgemafles Verfahren ist beispielsweise in der deutschen Patentschrift 
38 40 812 C2 beschrieben und in der Literatur als ISP-Verfahren bekannt geworden. 
Wesentliches Kennzeichen dieses Verfahrens ist der zweistufige WalzprozelJ, dessen 
erste Verformungsstufe direkt im AnschluR an die Gieflmaschine bei 
GielSgeschwindigkeit erfolgt urid dessen zweite Verformungsstufe bei einer deutlich 
hoheren Walzgeschwindigkeit durchgefuhrt wird. Gekoppelt sind diese beiden 
Walzprozelistufen durch ein Zwischenwickelsystem in Form eines Haspelofens, in 
dem die stranggegossene Bramme nach dem Auswalzen zu einem Bund gewickelt 
wird, dessen Gewicht dem gewunschten Fertigbundgewicht entspricht. Die 
Unterteilung des zunachst endlos erzeugten Stranges erfolgt deshalb im Anschlufi an 
die erste Verformungsstufe dann, wenn in dem Haspelofen dasjenige Bundgewicht 
erreicht ist, das dem Gewicht des Fertigbundes nach dem Auswalzen in der zweiten 
Verformungsstufe gleich ist. . 

Beim Walzen von Warmband nach diesem Prozeli stellt das Einfadeln des Bandkopfes 
in den Haspel eine Begrenzung der Walzgeschwindigkeit dar, weil bei sehr hohen 
Geschwindigkeiten die Gefahr eines Hochgehens des Bandkopfes auf dem 
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Auslaufrollgang besteht. 1st cler Bandkopf im Haspel eingefangen, konnte praktisch die 
Walzgeschwindigkeit im Rahmen der Moglichkeiten der Anlage sowie der 
technologischen Erfprdernisse beliebig gesteigert werden. 

Zur Uberwindung der geschilderten Walzgeschwindigkeitsbegrenzung sind Verfahren 
zum Endloswalzen entwickelt worden, die auf dem Prinzip des Zusammenfugens der 
Vorbander vor Eintritt in die Fertigstrafie beruhen. Beispielsweise wird vorgeschlagen, 
mehrere Vorbander stirnseitig zusammenzuschweilien, um dadurch die 
Einfadelvorgange zu reduzieren und quasi endlos walzen zu konnen. Das 
Zusammenschweifien der Vorbander erfordert jedoch aufwendige Anlagen und 
begrenzt ebenfalls die mogliche Walzgeschwindigkeit. 

Bei dem Verfahren, von dem die Erfindung ausgeht, werden, wie bereits ausgefuhrt, 
Vorbander im StranggieBverfahren erstellt und zu Bunden aufgewickelt, deren Gewicht 
dem Gewicht des Fertigbandbundes entspricht. Dazu wird das Vorband nach 
Erreichen des Bundgewichtes in der Zwischenwickelstation abgetrennt und somit von 
der GieEanlage entkoppeit, so daft ein Abwickeln des Bandes in die Rertigstralie mit 
hoherer Geschwindigkeit erfolgen kann. Durch die vorstehend beschriebene Gefahr 
beim Einfadeln des Bandkopfes in den Haspel werden die Walzgeschwindigkeiten 
jedoch begrenzt, so dafS gerade beim Walzen dunher Warmbander in der 
Grolienordnung unter 1,5 mm erhebliche Probleme entstehen. Konventionelle Anlagen 
sind deshalb kaum in der Lage, dunnes Warmband in groften Mengen herzustellen. 

Ausgehend von den dargelegten Problemen und Nachteilen des Standes der Technik 
ist es die Aufgabe der vorliegenden Erfindung, ein Verfahren zum Herstellen von 
warmgewalztem Stahlband vorzuschlagen, bei dem mit hbheren 
Endwalzgeschwindigkeiten auch sehr dunne Bander sicher gewalzt werden konnen. 

Zur Losung der Aufgabe wird erfindungsgemafS vorgeschlagen, dali in der ersten 
Verformungsstufe mindestens 40 Tonnen einer GieGsequenz der StranggiefSanlage 
endlos zum Zwischenband ausgewalzt und ohne Unterteilung zu einem Zwischenbund 
aufgewickelt werden und dafc das Zwischenband dieses Zwischenbundes nach quasi 
endloser Fertigwalzung erst hinter der zweiten Verformungsstufe entsprechend den 
jeweils gewunschten Bundgewichten unterteilt und als Fertigband aufgewickelt wird. 



Auf einer gattungsgemaRen GieRanlage mit nachgeschalteter Vorverformungsgruppe 
wird in einem EndloswalzprozeR Vormaterial zur Fertigbearbeitung in der FertigstraRe 
erzeugt. Entgegen dem ublichen Betriebsmodus, bei dem. dieses Vormaterial in den 
spateren Bundgewichten entsprechehde Teile geschnitten wird, wird das Vormaterial .. 
mit dem Ziel des Endloswalzens nicht hinter der Verformungsgruppe getrennt, sondern 
ungetrennt zu einem mehrere Fertigbunde umfassenden Zwischenbund aufgewickelt. 
Aus diesem Zwischenbund werden dann in einem EndloswalzprozeR in der 
FertigstraRe mehrere Bundlangen fertigbearbeitet. Die GroRe des Zwischenbundes 
wird nur durch die mechanische Auslegung der Wickeleinheit sowie die Walzzeit, mit 
der die FertigstraRe ohne Walzenwechsel betrieben werden kann, begrenzt. Es ist 
durchaus denkbar, bei entsprechenden Wickeleinrichtungen ganze GieRsequenzen 
einer StranggieRanlage endlos auszuwalzen, mindestens jedoch wesentlich groRere 
Tonnagen, als dies auf Anlagen hach dem Stand der Technik moglich ist. 

Die erfindungsgemaRen Verfahrensschritte erhohen die Pufferkapazitat des 
Zwischenwickelsystems deutlich. Bei einer Wickelkapazitat von etwa 100 Tonnen 
wurde sich beispielsweise die Pufferkapazitat auf 60 Minuten pro Zwischenbund 
erhohen. Ihfolge der hoheren Endwalzgesphwindigkeiten, die mit einer derartigen 
Verfahrensweise moglich wird, kann problemlos yVarmband mit Dicken < 1,2 mm 
endlos hergest.ellt werden. Die Ausbringung der Anlage wird verbessert, da sich nur fur 
den Anfang des ersten und das Ende des letzten Bundes hinter der FertigstraRe die 
typische Walzzunge entwickelt, die vor einer Weiterverarbeitung entfernt werden muR. 
Daruber hinaus laRt sich die Qualitat des Walzgutes verbessern, da der instationare 
Zustand des AnstichstoRes nur einmal beim ersten Bund erfolgt. 

Das Aufwickeln des Zwischenbandes zu einem Zwischenbund kann spwohl dornlos 
wie auch auf einem Dorri erfolgen. Daruber hinaus werden nach einem anderen 
Merkmal der Erfindung" durch Veranderung der Temperaturfuhrung vor dem Aufwickeln 
des Zwischenbundes und/oder vor der zweiten Verformungsstufe sowie durch flexible 
Geschwindigkeitsfuhrung die metallurgischen Eigenschaften innerhalb einer 
Zwischenbundlange veranderbar. 

In einer weiteren Ausgestaltung der Erfindung ist vorgesehen, daR durch geeignete 
Einstellung der Walzparameter wahrend der Verformung des Zwischenbandes 



innerhalb der zweiten Verformungsstufe die geometrischen Eigenschaften der aus 
einem Zwischenbund hergestellten Fertigbunde verandert werden. 

Gunstigerweise ist vorzusehen, daft wahrend des Aufwickelns des Vorbandes zu dem 
Zwischenbund mindestens die Kanten des Zwischenbandes gegen Auskuhlung 
abgeschirmt werden. 

Zusammengefaftt bestehen die Vorteile des vorliegenden Verfahrens in der 
Moglichkeit der endlosen Walzung ohne VorbandschweifJung, der endlosen Walzung 
mit homogenen Vorbandeigenschaften hinsichtlich Temperatur und Geometrie, der 
Produktionserhohung der Anlage durch hfihere mogliche Walzgeschwindigkeiten, die 
nicht mehr durch den Einfadelvorgang im Haspel beschrankt sind und durch die 
Schaffung grofSer Pufferkapazitat zwischen dem Giedstrang und der Fertigstrafie. 

Das Verfahren kann innerhalb von ein- oder zweistrangigen Anlagen angewendet 
werden, wobei das Wickelprinzip des Vorbandes sowohl dorngebunden in Wickelofen 
wie auch dorhlos in sogenannten Cpilboxen erfolgen kann. 
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Patentanspruche 

1 . Verfahren zur Herstellung von warmgewalztem Stahlband aus 

stranggegossenem Vorband in mindestens zwei Verformungsstufen mit jeweils 
einem oder mehreren Walzgerusten, bei dem in der ersten Verformungsstufe 
mit der Austrittsgeschwindigkeit des Vorbandes aus der Stranggieftanlage 
angewalzt und das dabei erzeugte Zwischenband vor der zweiten 
Verformungsstufe mit Austrittsgeschwindigkeit aus der ersten Verformungsstufe 
zu einem Bund aufgewickelt wird, das nach Erreichen des Bundgewichtes . 
abgewickelt und mit Anstichgeschwindigkeit der zWeiten Verformungsstufe zur 
Fertigwalzung zugefuhrt und danach in gewunschten Fertigbundgrolien 
aufgewickelt wird, 
dadurch gekennzeichnet, 

dali in der ersten Verformungsstufe mindestens 40 t einer Gielisequenz der 
StranggiefJanlage endlos zum Zwischenband ausgewalzt und ohne Unterteilung 
zu einem Zwischenbund aufgewickelt werden und dafi das Zwischenband 
dieses Zwischenbundes nach quasi endloser Fertigwalzung erst hinter der 
zweiten Verformungsstufe entsprechend den jeweils gewunschten 
Bundgewichten unterteilt und als Fertigband aufgewickelt wird. 

Verfahren zur Herstellung von warmgewalztem Stahlband aus 
stranggegossenem Vorband nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet, 

dafJ das Aufwickeln des Zwischenbandes zu, einem Zwischenbund auf einem 
Dorn erfolgt. 

Verfahren zur Herstellung von warmgewalztem Stahlband aus 
stranggegossenem Vorband nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet, 

dafJ das Aufwickeln des Zwischenbandes zu einem Zwischenbund dornlos 
erfolgt. 



3. 

30 



Verfahren zur Herstellung von warmgewalztem Stahlband aus 
stranggegossenem Vorband nach Anspruch 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, 

daft durch Veranderung der Temperaturfuhrung vor dem Aufwickeln des 
Zwischenbundes und/oder vor der zweiten Verformungsstufe sowie durch 
flexible Geschwindigkeitsfuhrung die metallurgischen Eigenschaften innerhalb 
einer Zwischenbundlange verandert werden. 

Verfahren zur Herstellung von warmgewalztem Stahlband aus 
stranggegossenem Vorband nach Anspruch 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet, 

daft durch geeignete Einstellung der Walzparameter wahrend der Verformung 
des Zwischenbandes innerhalb der zweiten Verformungsstufe die 
geometrischen Eigenschaften der aus einem Zwischenbund hergestellten 
Fertigbunde verandert werden. 

Verfahren zur Herstellung von warmgewalztem Stahlband aus 
stranggegossenem Vorband nach Anspruch 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet, 

dad wahrend des Aufwickeln des Vorbandes zu dem Zwischenbund mindestens 
die Kanten des Zwischenbandes gegen Auskuhlung abgeschirmt werden. 
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Zusammenfassung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung von warmgewalztem 
Stahlband aus stranggegossenem Vbrband in mindestens zwei 
Verformungsstufen mit jeweils einem oder mehreren Walzgerusten, bei dem in 
der ersten Verformungsstufe mit der Austrittsgeschwindigkeit des Vorbandes 
aus der Stranggieftanlage angewalzt und das dabej erzeugte Zwischenband vor 
der zweiten Verformungsstufe mit Austrittsgeschwindigkeit aus der ersten 
Verformungsstufe zu einem Bund aufgewickelt wird, das nach Erreichen des 
Bundgewichtes abgewickelt und mit Anstichgeschwindigkeit der zweiten . 
Verformungsstufe zur Fertigwalzung zugefuhrt und danach in gewunschten 
Fertigbundgrolien aufgewickelt wird. In der ersten Verformungsstufe werden 
mindestens 40 t einer GielSsequenz der Stranggiefianlage endlos zum 
Zwischenband ausgewalzt und ohne Unterteilung zu einem Zwischenbund. 
aufgewickelt und das Zwischenband dieses Zwischenbundes wird nach quasi 
endloser Fertigwalzung erst hinter der zweiten Verformungsstufe entsprechend 
den jeweils gewunschten Bundgewichten unterteilt und als Fertigband 
aufgewickelt. 
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